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Abstract of FR2780246 

A sausage making machine has a filling device (E), the tip of 
which is positioned near to the equipment for dividing 
individual sausages (M). The filling nozzle (2) can be moved 
away from its working position (ET) into a different position 
where a fresh casing tube can be placed over the nozzle. An 
Independent claim is also included for the filling nozzle itself 
where the filling tube (2) has a cylindrical pivot (25) which fits 
snugly in a slot in the body of the nozzle (1 ). Sausage 
stuffing passes through a hole in this pivot, and through the 
center of the filing tube. When not in use the pivot can rotate 
in its slot. 
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EMBOUT D'EMBOSSAGE POUR LA FABRICATION DE SAUCISSE. 



_ Un embout d'embossage (E) selon rinventlon com- 
prend un ^l^ment de base (1) racoordable en sortie de la 
ppmpe d'Injection d'une machine dembossage, et un tube 
dembossade (2) montd avec une aptitude de pivotement 
dans ledit element de base (1), pour permettre de ddgager 
rextr6mlt6 de sortie du tube d^embossage (2) en vue de le 
charger en boyau lorsque la machine dembossaoe coop^re 
avec une machine de mtse en portions (M) placee en aval. 
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BMBOUT D^EMBOSSAOB POUR LA FABRXCATZON DB 8ADCZ8SB 

La pr6sente invention concerne la fabrication d 
saucisse. 

La saucissd est rSalisSe par embossage de segments 
de boyau natural ou artlflciel que I'on appelle des 
"mains" et dont la longueur moyenne est la plus souvent 
de l^ordre de cinq mdtres. Aprds erobossage, le boyau 
rempll est mis sous forme de portions sSparSes par des 
torsades ou agrafes en des points d'^tranglement. 
Industriellement, I'embossage est effectuS par une 
machine appelee poussoir qui comporte essentiellement 
une trSmie pour la chair a saucisse et une pompe 
d' injection alimentant un embout d'embossage sur lequel 
se place le boyau. 

Apr&s remplissage, le boyau passe dans une seconde 
machine oH 11 est mis en portion. Cette machine 
travaille en ligne d la suite de la machine 
d'embossage : elle contrdle d'une part la vitesse 
d'embossage en dSployant le boyau h partir de 1' embout 
d'^embossage, et d'autre part, elle forme des portions 
de longueur constante en rSalisant des fitranglements du 
boyau qui sont ensuite agrafes ou torsades. Finalement, 
les portions sont condltionnSes en lots de nombre 
dStermin^ dans des barquettes. 

Le boyau 6tant tir6 par la machine de mlse en 
portions, c'est I'avance dans celle<-ci qui en 
conditionne totalement le d6ploiement dont il est done 
facile de rfigler la vitesse et la rfigularitfi, et de 
mfime, 11 est relativement ais6 d'obtenlr un dSbit 
constant de la pompe d' injection de la machine 
d'embossage. 
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Cela ne suf f it pas toutefois pour obtenir une trfis 
bonne hoinog6n6it6 de la production de portions - oCl la 
variabilit6 en poids entre portions seralt suf f isamment 
faible pour prfitendre a une production en poids 
5 constant de plus en plus deinand6e par les 
dlstributeurs. En effet, la pratique a r6v616 
qu'intervient encore pour une part iraportante un autre 
paramStre qui est la relation spatiale de 1 ' extr6iiiit6 
de sortie de I'embout d'embossage avec les moyens 

10 d'Stranglement du boyau de la machine de mise en 
portions. A savoir que plus cette extrSmitS sera proche 
du lieu d'Strangleinent, ineilleur sera le resultat. 

Or, une telle relation de contiguXtS est 
totalement: antinoiaique avec une autre contrainte 

15 imperative qui est que I'extr6mit6 de sortie de 
I'embout d'erobossage soit suf f isamment dSgagSe pour 
permettre le chargement de boyau. 

C'est a ce probldme que repond 1' invention, sous 
la forme d'un dispositif qui prSsente de plus un double 

20 intSrSt de simplicity et de commodity. 

Ce dispositif selon 1' invention, comprenant \xne 
machine d'embossage pour la fabrication de saucisse 
destinSe a 6tre placee en ligne avec une machine de 
mise en portions comportant des pinces d ' 6tranglement 

25 de boyau d'^une manidre telle que I'embout d'embossage 
ait son orifice de sortie a proximitfi immfidiate du lieu 
en lequel les pinces se referment sur le boyau, est 
caractferise en ce que la partie tubulaire dudit embout 
d'embossage est mobile par pivotement k partir de sa 

30 position normale de fonctionnement, pour permettre 
lorsqu'il est associ6 fonctionnel lament avec une 
machine de mise en portions, de I'^carter de ladit 
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position nomale fonetionnelle pour ddgager son 
extr6mit6 en vue d'y effeotuer le ohargement en boyau. 

Dans une forme de realisation pr«fdr6 , 
1' invention consiste en I'enbout d'enbossage lui-mdae, 
5 caract6ris6 en ce qu'il comprend un dl6ment de bas 
raccordable en sortie de la ponpe d' injection de ladite 
machine d'embossage, at une queue tubulalre nontfie avec 
une aptitude de pivotement dans ledit 416ment de base. 
Les caractSristiques et avantages inentionn6s ci- 
10 dessus, ainsi que d'autres, apparaltront plus 
clairement a la lecture de la description suivante, 
faite en relation avec les dessins joints, dans 
lesguels : 

la Pig. 1 est une vue de cotS schematique d'un 
15 embout d'embossage en position de fonctionnement en 
ainont d'une machine de raise en portions partiellement 
representee, 

la Fig. 2 est une vue semblable a la Fig. i, dans 
laquelle 1' embout d'embossage est en position de 
20 chargement ; 

les Figs. 3a et 3b sont des vues de cdtS, a 90«» 
I'une de 1' autre, de 1' element de base de 1' embout 
d'embossage en deux parties des Figs. 1 et 2 ; et 

la Fig. 4 est une vue de cdt6 du second 616ment de 
25 1' embout d'embossage, partiellement en coupe axiale. 

L' embout d'embossage E represents dans les dessins 
est done un organs en deux parties qui comprend un 
616ment de base 1, Figs. 3a, 3b, raccordabl sur une 
oonduite de sortie S provenant de la pompe d' injection 
30 d'une machine d'embossage. Dans 1' element de base l, 
s'adapte un tube d'embossage 2 qui a un aptitude d 
pivotement permettant de l'6carter de sa position 
fonetionnelle representee a la Fig, l. 
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L^6I6inent de base 1 est un bloc ayant globalement 
la forme d'un parall616plp6de rectangle, prolongft e6t6 
entr6e par un col de raccordement circulalre li av c 
leguel coopdre un organe de fixation rapide 3 d 
5 conception classique. 

Prds de sa face opposde lOf , le bloc i prteente un 
alSsage traversant 12 de section circulaire entre s s 
faces infSrieure 10a et supdrieure lOb, Fig. 2. L'axe 
de l'al6sage 12, perpendiculaire aux faces 10a et lOb, 

10 est situs centralement entre les faces latdrales lOc et 
lOd, Fig. 3a, de telle sorte que le conduit tronconique 
interne 13 constituant la partie entree de I'embout E 
a partir de la face lOe et du col 11 dSbouche 
radialeiaent dans I'alSsage 12. 

^5 II apparalt d' autre part a la Fig. 3a que le bloc 

1 a l^un de ses deux coins proches de I'alesage 12 qui 
est arrondi pour constituer une parol 10 g concentrique 
avec celle de I'^alesage 12 sur un secteur de 90^. 
Enfin, sur le meme cdtS, I'alSsage 12 est ouvert 

20 partial lement sur la face latSrale lOc a partir du 
haut, par le premier segment I4a parall61e d I'axe de 
I'aldsage 12 d'une fente 14 qui, au niveau de I'axe du 
conduit interne 13, oblique a 90« pour se prolonger en 
un segment 14b dans le coin arrondi lOg, puis dans la 

25 face d'extrSmitS lOf • 

Le tube d'embossage 2, Fig. 4, comporte un tube 
proprement dit 20, solidaire d'un corps cylindrique 25 
avec 1 quel il constitue un ensembl ayant la forme 
d'un mail let. Le c nduit Intftrieur du tube 20 est 

30 prolong^ par un conduit 26 dans le corps cylindrique 
25, qui dfibouche & I'opposd sur la parol de celui-ci. 

ExtSrieurement, le tube 20 pr6sente classiquement 
d s cannelures 21. II comporte en outre, tout prfes du 
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corps cyllndrlque 25, une premiere collerette 22/ puis 
at:t6nan1:6 ft oelle-oi, une seconde collerette plus 
grande 23 h fonotion de butte pour les boyaux B lors d 
leur chargement sur le tube 20, Fig. 2. 
5 Le corps cylindrlgue 25 const itue le pivot de 

l'616ment 2 dans I'dldinent l, en venant s^ insurer 
intimement dans I'aldsage 12 qu'il remplit entidrement. 
La fente 14 a une largeur qui correspond au diam^tre de 
la collerette 22, pour permettre la mise en place 

10 depuis le haut dans l^dlSment l de I'SlSment 2, et pour 
guider ensuite, par sa partie I4b, ladite collerette 22 
dans le ddplaceroent en pivotement du tube 20. Lorsque 
la collerette 22 est en appui au fond de la fente 14 
(extremity f ermSe du segment I4b) , le tube 20 est n 

15 position de f onctionnement, le conduit 26 dans le corps 
cylindrique 25 etant aligns et communiquant avec le 
conduit tronconique 13 dans le bloc 1. Et a partir de 
cette position de f onctionnement , la collerette 22 
reste guidSe dans la partie de fente I4b, en maintenant 

20 done parfaiteiaent en place le pivot 25 dans I'alesage 
12, sur un secteur angulaire au moins 6gal a so**. 

Comme represents a la Fig, 4, 1' orifice du conduit 
26 dSbouchant sur la parol du pivot 25 est de 
pr6f6rence pourvu d'un joint pour empfecher les fuites 

25 en fonctlonnement h la jonction entre les deux conduits 
13 et 26. Avantageusement , ce joint est double, form6 
d^un Pigment extdrieur 28, par example n 
polytStraf luorodthyldne (PTFE) , appuyS sur un joint 
torique intfirieur 27 apportant de I'filasticitS. 

30 Aux Pigs. 1 et 2, I'embout d'embossage E selon 

1' invention est repr6sent6 en position de service, en 
amont d^une machine de mise en portions M, laquelle est 
ici d'un type ayant fait I'objet de la demande de 
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brevet PCT WO96/12410 au non de la present 
demanderesse , & laquelle on pourra se r6f6rer. 

Pour Inessential, la machine N conporte un 
arrangement de deux ensembles de bande sans fin 
5 superposes comprenant des plateaux PL 4 ddplacements 
alternatifs dans la direction transversals pour 
r&aliser des torsades entre portion du boyau emboss6. 
L' ensemble de bande sans fin supSrieur comports d'autr 
part des pinces PC dans tous les intervalles entre les 

10 plateaux PL, dont la fonction est d'dtrangler le boyau 
B embossS dSs son entree dans la machine M, soit dans 
le voisinage du point ET a la Fig. i. En amont de ce 
point, les pinces PC arrivent ouvertes. 

On voit a la Fig. 1 qu'un embout d'embossage B 

15 selon 1' invention peut Stre positionne de telle fagon 
que son orifice de sortie soit au plus prSs du point 
ET, pourvu qu'il soit possible de le dSgager par 
pivotement. La ligne en traits interrompus de la 
trajectoire des pinces PC montre qu'en position de 

20 fonctionnement de 1' embout E, les pinces pc 
franchissent I'extrgmitd de sortie du tube 20 en la 
chevauchant par leurs mdchoires encore ouvertes. 

A la Fig. 2, le tube d'embossage 2 a 6t6 4cart4 de 
sa position de travail par pivotement vers le haut. A 

25 noter que le col de raccordement 11, de par 
I'uniformite de son profil sur la totality de son 
pourtour circulaire, off re toute libertS sur 360 • pour 
orienter le pivotement du tube 20 en fonction du 
besoin. Le mouvement de pivotement peut fitre command^ 

30 de fagon automatique, par 1 ' IntermSdiaire d'un bras de 
command flx6 en 29 sur 1 pivot 25. La Fig. 2 montre 
bien, n outr , que le tube 20 de 1' embout d'embossage 
p ut Stre suffisamment dSgagS par rapport a la machine 
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N pour qu'll Bolt als6ment possible d'lmplanter au- 
desaus de oette derniftre un dlspositlf de chargenent 
automatlque de boyau. 
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RBVENDZCATIONS 

1) Dispositif comprenant une machine d'enbossag 
pour la fabrication de sauclsse destinde a dtre plac6 
5 en ligne avec une machine de mise en portions (M) 
comportant des pinces d'6tranglement de boyau (PC) 
d'une manidre telle que I'embout d'embossage (E) ait 
son orifice de sortie a proximity immediate du lieu en 
lequel lea pinces (PC) se ref erment sur le boyau (B) , 

10 caractSrisS en ce que la partie tubulalre (20) dudit 
embout d'embossage (E) est mobile par pivotement it 
P^^^i^ sa position norniale de f onctionnement ^ pour 
permettre lorsqu'il est associ§ f onctionnellement avec 
une machine de mise en portions (M) , de I'Scarter de 

15 ladite position normale f onctionnelle afin de dSgager 
son extremity en vue d'y effectuer le chargement en 
boyau. 

2) Embout d'embossage, caracteris6 en ce qu'il 
comprend un 616ment de base (l) raccordable en sortie 
20 de la pompe d' injection d'une machine d'embossage, at 
un tube d'embossage (2) mont6 avec une aptitude de 
pivotement dans ledit 616ment de base (i) . 

3) Embout d'embossage selon la revendication 2, 
caract6ris6 en ce que le tube d'embossage (2) comprend 

25 un pivot de forme cylindrique (25) s' insurant 
intimement dans un al6sage (12) de I'filfiment de base 
(1). 

4) Embout d'embossage selon la revendication 2, 
caract6ris6 en ce que ledit pivot (25) comporte dans la 

30 continuity du tube (20) un conduit (26) dont I'orifice 
dans la parol du pivot (25) est pourvu d'un systdme de 
joint. 
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5) Embout d'embossage selon la revendication 4, 
oaractdrisS en ce que ledit systdne de joint comprend 
un joint externe (28) de forme adapt6e & celle de la 
parol de I'alftsage (12) avec laquelle il coopdre, 
appuyg au-dessus d'un joint interne (27) apportant d 
I'dlasticitd. 

6) Embout d'embossage selon la revendication 5, 
caractfirisS en ce que le joint externe (28) est en 
polytStraf luorogthylSne (PTPE) . 

7) Embout d'enbossage selon I'une des 
revendications 3^5, caractSrisS en ce que I'alSsage 
(12) dans I'SlSment de base (i) est ouvert 
partiellement sur un c6t6 par une fente (14) de 
reception et de guidage en pivotement du 1:ube (20) . 

8) Embout d'embossage selon I'une d s 
revendications 2 4 7, caractSris4 en ce qu'il comporte 
un col de raccordement circulaire (11) off rant au 
montage une possibilit§ de choix sur 360» de la 
direction de pivotement. 

9) Embout d'embossage selon I'une des 
revendications 2 d 7, caract4ris6 en ce qu'il comprend 
un organe de fixation rapide (3). 
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